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Abstract of DE1 973491 3 

Support layer material (4) and sound absorbing layers (3) are placed in the mould (1a, 1b) together for 
shaping and bonding. During moulding, initially cold and then hot, compressed air at 1 -20 bar is 
injected into the mould. An air-tight impermeable layer (5) is placed between sound absorbing layers 
and there are outer covering layers (2a,2b). 
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(§) Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbern 

(f?) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Schallabsorbern, wobei eineTragerschicht (4) und minde- 
stens eine Absorberschicht (3) innerhalb eines FormpreR- 
werkzeugs (1a, lb) formschlussig miteinander verbindbar 
sind, indem zunachst das Material der Tragerschicht (4) 
und das Material der mindestens einen Absorberschicht 
(3) und ggf. weiteren Schichten in das Formpreftwerkzeug 
(1a, 1b) eingelegt werden und anschlie&end durch einen / 
thermischen PreSvorgang des FormpreBwerkzeugs (1a, H 
lb) die einzeinen Schichten formgerecht hergestellt und 
formschlussig miteinander verbunden werden. Dadurch 
ergibt sich ein selbsttra gender und eigenstabiier Schall- 
absorber mit verbesserten akustischen, schalldammen- 
den und statischen Eigenschaften bei vermindertem Ge- 
wicht und geringerer Herstellungszeit. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Herstellung von 
Schallabsorbem, insbesondere fur die Kraftfahrzeugtechnik, 
bestehend aus einer Tragerschicht und raindestens einer da- 5 
mit verbundenen Absorberschicht nach dem Oberbe griff des 
Patentanspmches 1. 

In der Kraftfahrzeugtechnik werden Schallabsorber der 
genannten Art zur Sen all- und W arm ci so lie rung angewandL 
Die Schallabsorber bestehen dabei aus einem Kunststoff-, 10 
Stahl-, Blech- oder Aiumini u m-Trager und aus einem damit 
verbundenen Absorberteil, welches fur die Warme- und 
Schalldammung verantwortlich isL Diese Schallabsorber 
dienen beispielsweise zur Verkleidung des unter dem Fah- 
rerhaus angebrachten Motors eines Lastkraftwagens im Be- 15 
reich zwischen Rahmenlangstrager und Fahrerhaus-Unter- 
seite. Die Schallabsorber dienen auch fur die Verkleidung 
des Motorraums von Personenkraftwagen, die diesen so- 
wohl warme- als auch schaHdammen so lien. 

Es sind Verfahren zur Herstellung solcher Schallabsorber 20 
bekannt, die zunachst das selbsttragende Tragerteil mittels 
eines dafur vorgesehenen Formwerkzeugs herstellen, an- 
schlieBend die entsprechende Absorberschicht mittels eines 
dafiir vorgesehen Formwerkzeugs herstellen und anschlie- 
Bend die Tragerschicht und die Absorberschicht, beispiels- 25 
weise durch Klebung, miteinander verbinden. 

Die EP 0 229 977 Bl beschreibt eine gerauschdarnmende 
Verkleidung fur den Motorraum von Kraftfahrzeugen, die 
aus einem Formkorper aus mehreren Lagen besteht, wobei 
diese Lagen mittels eines \ferfahrens unter Verwendung von 30 
Druck und Warme und unter Ausbildung von Zonen unter- 
schiedlich vorgebbarer Verdichtungen zu dem Korper ver- 
formt werden konnen. Diese Verkleidung besteht aus mehre- 
ren Lagen, die durch unterschiedlichen Druck wahrend ihrer 
Verformung Zonen unterschiedlicher Dichte aufweisen, so 35 
daB Zonen von praktisch porenfreier Verdichtung als Ver- 
steifungsrippen dienen, die eine hdhere mechanische Stabi- 
lity aufweisen und dadurch dem Schallabsorber eine ge- 
wisse selbst-tragende Steifigkeit verleihen konnen. 

Aus der GM 92 07 113.9 Ul ist es bekannt, innerhalb ei- 40 
nes Formwerkzeugs die Absorberschicht und die Trager- 
schicht gemeinsam formgepreBt und fest haftend miteinan- 
der herzustellen. Die Verbindung der Tragerschicht und der 
Absorberschicht erfolgt durch Verpressen des Tragerteils 
und des Absorberteils innerhalb desselben Formwerkzeugs, 45 
wodurch die Verwendung von mehreren Form werkzeu gen 
fur die Tragerschicht und die Absorberschicht sowie ein 
nachfolgender Verbindungs vorgang entbehrlich ist. 

Aus der DE42 11409 Al ist es bekannt, die Trager- 
schicht gemeinsam mit weiteren absorbtionswirksamen 50 
Schichten in einem einheitlichen PreBformvorgang zu ei- 
nem einheitlichen formstabilen Werkstiick herzustellen. Da- 
bei wind die Absorbtionsschicht wahrend eines gemeinsa- 
men WarmpreB vorgangs mit der Tragerschicht entsprechend 
formgerecht hergestellL In diesem Herstellungsverfahren 55 
wird zunachst die untere Halfte eines FormpreBwerkzeugs 
mit einem vorgefertigten Vlies ausgelegt, welches als Tra- 
gerschicht dient, urn nach Aufbringen der Absorptions- 
schicht das FormpreBwerkzeug zu schliefien und unter War- 
meeinwirkung die einzelnen Schichten formgerecht zu ver- 60 
binden und zu pressen. Dabei erhalt der Schallabsorber 
seine endgiiltige Form, wobei das Material der Trager- 
schicht zusatzlich porenfrei verdichtet und zu einer Selbst- 
tragenden Schicht verpreBt wird. 

Diese vorgenannten Verfahren benutzen entweder ein 65 
Zwei-Schritt- Verfahren oder ein sogenanntes Eineinhalb- 
Schritt- Verfahren zur Herstellung der entsprechenden 
Schallabsorber. Entweder werden dabei zunachst die Tra- 



gerschicht und die Absorberschicht separat gefertigt, um an- 
schlieBend miteinander verbunden zu werden (2 Schritte), 
oder es wird zunachst der Absorber vorgefertigt, das Werk- 
zeug aufgefahren, das entsprechende Material fur die Tra- 
gerschicht (z. B. SMC) eingelegt und anschlieBend durch ei- 
nen FormpreB vorgang miteinander geformt und formschliis- 
sig verbunden (1 Vi Schritte). 

Die vorgenannten Verfahren weisen dabei den Nachteil 
auf, daB die Tragerschicht nicht vollstandig ausgeformt wer- 
den kann. Bei der vorliegenden vorgefertigten Absorber- 
schicht liegt aus akustischen Griinden und Gewichtsgrtinden 
nur eine begrenzte Menge an Absorptionsmaterial vor. Die- 
ses ist dann nicht mehr mit so hohem Druck belastbar, um 
den entsprechenden Innendruck auf das Tragermaterial wei- 
tergeben zu konnen, ohne dafi das Absorptionsmaterial zu 
stark verdichtet und damit verformt wird. Dadurch besteht 
die Gefahr, daB die Tragerschicht bzw. das Tragermaterial 
auf der Seite der Absorptionsschicht nicht vollstandig aus- 
reagiert und ausbartet. Hdhere PreBzeiten erhohen die Teile- 
zyklen sehr stark, so daB insgesamt hdhere Fertigungskosten 
bei nicht optimalen akustischen Eigenschaften auftreten. 

Dariiber hinaus weisen die herkommlichen Vferfahren den 
Nachteil auf, dafi zur genauen Ausformung des Bauteils in- 
nerhalb des Werkzeu gs vernal tnismaBig viel Absorbermate- 
rial eingelegt werden muB und sich dadurch ein hoheres Ge- 
wicht ergibt, welches insbesondere in der Kraftfahrzeug- 
technik unerwiinscht ist Auch sind zur guten ^rbindung 
der Tragerschicht und der Absorberschicht aufwendige Her- 
stellungsmethoden notwendig, das heiBt, die Verwendung 
von hohen Driicken und Temperaturen, welches ebenfalls 
die Herstellungsmethoden zusatzlich mit hoheren Kosten 
beaufschlagt 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Vferfahren 
zur Herstellung von Schallabsorbem der genannten Art da- 
hingehend zu verbessem, daB entsprechende Schallabsorber 
kostengiinstiger und einfacher herstellbar sind, sich die Zy- 
kluszeiten verkurzen und das Gewicht derartiger Schallab- 
sorber reduziert wird. 

Der Erfindung liegt ebenfalls die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbem anzugeben, 
welches zu verbesserten Eigenschaften der Schallabsorber 
hinsichtlich der Schall- und Warmedammung und hinsicht- 
lich der Stabilitat der Schallabsorber fuhrt 

Die Erfindung lost die gen arm te Aufgabe durch die Merk- 
male des Anspruches 1. Besondere AusfQhrungsformen der 
Erfindung sind in den Unteranspriichen gekennzeichnet. 

GemaB der Erfindung wird ein Verfahren zur Herstellung 
von Schallabsorbem angegeben, welches aus einem Ein- 
Schritt- Verfahren besteht. Dabei wird zunachst der kom- 
plette Materialaufbau, das heiBt sowohl das Material der 
Tragerschicht als auch das Material mindestens einer Absor- 
berschicht in das FormpreBwerkzeug eingelegt. Anschlie- 
Bend werden samtliche Ausgangsschichten durch thermi- 
sche PreBformung eines FormpreBwerkzeugs formgerecht 
hergestellt und formschlussig miteinander verbunden. Ins- 
besondere die Tragerschicht und mindestens eine Absorber- 
schicht werden wahrend des thermischen PreB vorgangs ent- 
sprechend den Wandungen des FormpreBwerkzeugs ge- 
formt und wahrend der PreBformung sowohl ausgehartet als 
auch innig miteinander verbunden. Durch das erfindungsge- 
maBe Ein-Schritt- Verfahren eriibrigt sich die Varfertigung 
einer Tragerschicht, da diese wahrend des FormpreB vor- 
gangs gleichzeitig mit der Absorberschicht formgerecht her- 
gestellt wird. 

ErfindungsgemaB wind zusatzlich von der Absorberseite 
her PreBluft wahrend der PreBformung zugefuhrt Diese 
PreBluft wird zu Beginn kalt gelassen, um eine gute Ausfor- 
mung des Bauteils innerhalb des Werkzeugs zu erreichen. 
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Durch das anschlieBende Eindriicken heiBer PreBluft nach 
der anfanglichen kalten PreBluft kann zusatzlich die Aushar- 
tungszeit der Tragerschicht und der Absorberschicht erheb- 
lich vermindert werden. Dabei ergibt sich eine erhebliche 
Verktirzung der Zykluszeiten bei der Herstellung der erfin- 
dungsgemaBen Scballabsorber. Insbesondere bei der Ver- 
wendung von SMC oder von Glasfasermaterialien in Ver- 
bindung mit Epoxydharz ergibt sich durch die Zufuhrung 
von heiBer PreBluft eine innige und sehr stabile Verbindung 
zwischen der Tragerschicht und der Absorberschicht, wobei 
durch die erhohte Temperatur die Harte und die Stabilitat 
des Epoxydharzes, das heiBt der Tragerschicht, verbessert 
wird. 

Die zugefuhrte PreBluft wird mittels PreBluftabfuhrungen 
wieder abgefuhrt Durch die Verwendung von Ventilen fur 
die Zu-/ bzw. Abfiihrung von PreBluft laBt sich innerhalb 
des FormpreBwerkzeugs ein gezielter PreBdruck regeln. Je 
nach verwendeten Materialien lassen sich durch eine ent- 
sprechende Steuerung der Ventile und des Ausgangsdrucks 
der PreBluft gewUnschte Innendriicke innerhalb der Form- 
preBhalften einregeln. 

Das Aufblasen fuhrt zu einem exakten Anlegen der ein- 
zelnen Materialien an den Werkzeugwandungen des Form- 
preBwerkzeugs, was wiederum zu guten Warme-Ober- 
gangswerten und damit ebenfalls zur Zykluszeitverkiirzung 
beitragt. 

Zusatzlich zur Tragerschicht und der Absorberschicht 
kann eine untere und eine obere Deckvliesschicht wahrend 
der PreBformung eingebracht werden, die gleichzeitig mit 
der Herstellung der Tragerschicht und der Absorberschicht 
ausgeformt wird. Die Deckvliesschichten umgeben dabei 
die Tragerschicht und die entsprechenden Absorberschich- 
ten und bilden die "AuBenhaut" des Schallabsorbers. Zwi- 
schen der Tragerschicht und der Absorberschicht kann zu- 
satzlich eine Folie bzw. eine luftdichte Schicht eingebracht 
werden, die zur besseren Verbindung der Tragerschicht und 
der Absorberschicht dient und die als Membran zur Verbes- 
serung der akustischen Eigenschaften beitragt, falls diese 
zwischen mehreren Absorberschichten eingebracht wird, 
die mit einer entsprechenden Tragerschicht verbunden wer- 
den. 

Durch das Aufblasen kann mit wesentlich weniger Absor- 
bermaterial derselbe oder sogar ein besserer Ausformungs- 
grad erlangt werden als dies mit klassischen Herstellungs- 
methoden bei wesentlich mehr Material moglich ist. Da- 
durch ergibt sich eine erhebliche Gewichtsreduktion der 
Bauteile bei gleichen oder sogar besseren Eigenschaften, 
wobei im akustischen Bereich verbesserte Eigenschaften 
durch zusatzliche Membrane (Folien) zwischen den Absor- 
berschichten erreichbar sind. 

Durch das erfindungsgemafie Ein-Schritt-Verfahren ist 
keine besondere Verbindungstechnik mehr zwischen der 
Tragerschicht und der Absorberschicht notwendig, obwohl 
sich durch den einheitlichen FormpreBvorgang ein sehr sta- 
biler und formf ester Verbund ergibt, welcher den Schallab- 
sorber eigenstabil macht. 

Die entstehenden PreBdampfe wahrend des FormpreBvor- 
gangs konnen bei der vorliegenden Erfindung gezielt abge- 
fuhrt werden, so daB eine umweltfreundliche Filterung er- 
moglicht wird 

Die PreBluft wird mit einem Druck von vorzugsweise 
1-20 bar eingeblasen und auf Temperaturen erhitzt, die den 
entsprechenden Materialien der einzelnen Schichten des 
Schallabsorbers entsprechen. Als Material fur die Folie bzw. 
fur die luftdichte Schicht konnen PE, PP, PUR, TPU, PET 
oder vergleichbare Materialien verwendet werden. Als Ma- 
terial fur die Absorberschicht kommen geharzte Baumwolle 
oder geharzte Steinwolle zum Einsatz. 
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Zwei besondere Ausfuhrungsbeispiele der vorliegenden 
Erfindung werden anhand der Zeichnungen erlautert. Dabei 
zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine besondere AusfUh- 
5 rungsform der vorliegenden Erfindung; 
Fig. la den Schnitt A- A der Fig. 1; 
Fig. 2 eine zweite Ausfuhrungsform der vorliegenden Er- 
findung; und 

Fig. 2a den Schnitt B-B der Fig. 2. 
Fig. 1 zeigt schematise h den Schnitt durch eine besondere 
Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung. Zwischen 
der oberen Halfte la des FormpreBwerkzeugs und der unte- 
ren Halfte lb des FormpreBwerkzeugs liegen die einzelnen 
Schichten des erfindungsgemafien Schallabsorbers. Dabei 
befindet sich eine Folie bzw. eine luftdichte Schicht 5 zwi- 
schen einer Tragerschicht 4 und einer Absorberschicht 3, die 
von einer oberen Deckvliesschicht 2a und von einer unteren 
Deckvliesschicht 2b umgeben sind. 

Zur Herstellung des Schallabsorbers nach dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren wird zunachst die untere 
Deckvliesschicht 2b in die untere Halfte lb des FormpreB- 
werkzeugs eingelegt. Auf die untere Deckvliesschicht 2b 
wird das Material fur die Tragerschicht 4 aufgebracht, wel- 
ches mit einer Folie 5 abgedeckt wird. Auf die Folie 5 wird 
das Material fur die Absorberschicht 3 aufgebracht und mit 
der oberen Deckvliesschicht 2a abgedeckt. AnschlieBend 
wird die obere Halfte la des FormpreBwerkzeugs aufgefah- 
ren und in Richtung der unteren Halfte lb des FormpreB- 
werkzeugs bewegt. Die obere Halfte la und die untere 
Halfte lb des FormpreBwerkzeugs sind beheizt Wahrend 
die beiden Halften la und lb des FormpreBwerkzeugs ge- 
geneinander gedriickt werden, werden beide Halften, la und 
lb, erhitzt. 

Durch gleichzeitige Beaufschlagung der einzelnen 
Schichten des Schallabsorbers mit Druck und Hitze werden 
die Schichten des Schallabsorbers innerhalb des FormpreB- 
werkzeugs an die Wandungen der oberen Halfte la und der 
unteren Halfte lb des FormpreBwerkzeugs gepreBt Durch 
die Warme und den Druck schmiegen sich die einzelnen 
Schichten fonnschlussig aneinander und an die Wandungen 
des Formwerkzeugs. Dabei hartet gleichzeitig das Material 
der Tragerschicht 4 und gleicht sich das Material der Absor- 
berschicht 3 entsprechend der Formgebung des FormpreB- 
werkzeugs an die anliegenden Schichten an. 

Durch zusatzliche Beaufschlagung des Innenraums des 
FormpreBwerkzeugs mit kalter PreBluft wird die Ausfor- 
mung der einzelnen Schichten innerhalb des FormpreBwerk- 
zeugs unterstutzt, wobei durch die weitere Beaufschlagung 
des Innenraumes des FormpreBwerkzeugs mit heiBer PreB- 
luft die Aushartungszeit des Materials der Tragerschicht 4 
verktirzt wird, so daB der gesamte Herstellungsvorgang des 
Schallabsorbers zeitlich kiirzer wird. Die eingebrachte PreB- 
luft dient auch zur UnterstOtzung der Warme-Ubergangs- 
werte und damit ebenfalls zu einer Reduzierung der Zyklus- 
zeit der Herstellung des Schallabsorbers. 

Durch die Beaufschlagung mit PreBluft kann weniger Ab- 
sorbermaterial verwendet werden, um dennoch eine opti- 
male Ausformung des Bauteils innerhalb des FormpreB- 
werkzeugs zu erreichen. Auch unterstutzt die PreBluft die 
innige Verbindung der einzelnen Schichten untereinander, 
so daB auf uberschUssiges Epoxydharz bzw. auf zusatzliche 
Verbindungsmittel zwischen den Schichten verzichtet wer- 
den kann bzw. so daB weniger Verbindungsmittel verwendet 
werden k6nnen. Dies fUhrt zu einer erheblichen Gewichtsre- 
dukuon des gesamten Schallabsorbers bei gleichzeitigem 
Erreichen eines hohen Stabilitatsgrades des selbsttragenden 
und eigenstabilen Schallabsorbers. 

Das zusatzliche Einbringen der Folie bzw. der luftdichten 
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Sicht 5 dient zur Verbesserung der Verbindung zwischen der 
Absorberschicht 3 und der Tragerschicht 4. 

Auf der Seite der Absorberschicht 3 des FormpreBwerk- 
zeugs, das heiBt innerbalb der oberen Halfte la des Form- 
preBwerkzeugs befinden sich PreBluftzuruhrungen 6, die an S 
beliebigen Steilen angebracht werden konnen und die in 
ausreichender Zahl vorgesehen sind, urn den Innenraum des 
FormpreBwerkzeugs gleichmafiig mit PreBluft zu versorgen. 
Die Abfuhrung der PreBluft geschieht durch entsprechende 
PreBluftabfuhrungen 7, die sich vorteilhafterweise ebenfalls 10 
innerhalb der oberen FormpreBhalfte la befinden. Diese 
PreBluftabfuhrungen 7 konnen Abluftlocher sein, die sich 
durch Venule dffnen, bzw. schliefien lassen, so daB die 
Dauer und die Hohe des aufgebauten Drucks innerhalb des 
FormpreBwerkzeugs gesteuert bzw. geregelt werden kann. 15 

Fig. la zeigt den Schnitt A- A nach Fig. 1 mit der oberen 
Halfte la des FormpreBwerkzeugs der oberen Deckvlies- 
schicht 2a, der Absorberschicht 3, der Folie bzw. der luft- 
dichten Schicht 5, der Tragerschicht 4, der unteren 
Deckvliesschicht 2b und der unteren Halfte lb des Form- 20 
prefiwerkzeugs. 

Fig. 2 zeigt den schematischen Schnitt durch eine weitere 
bevorzugte AusfUhrungsform der Erfindung. Diese weicht 
gegenUber der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 insofem ab, als 
hier zwei Absorberschichten 3 vorgesehen sind, die auf ei- 25 
ner Tragerschicht 4 aufgebracht werden und zwischen wel- 
che eine Folie bzw. eine luftdichte Schicht 5 eingebracht isL 
Auch hier umgeben die Tragerschicht 4 und die obere Ab- 
sorberschicht 3 Deckvliesschichten 2a und 2b. 

Das Verfahren zur Herstellung eines Schallabsorbers nach 30 
Fig. 2 ist identisch zu dem Verfahren nach Fig. 1, wobei hier 
die Folie bzw. die luftdichte Schicht 5 zur Verbesserung der 
akustischen Eigenschaften des Schallabsorbers dient. Durch 
Einbringung der Folie bzw. der luftdichten Schicht 5 zwi- 
schen die beiden Absorberschichten 3 ergibt sich eine Mem- 35 
bran, die die beiden Absorberschichten 3 akustisch entkop- 
pelt und dadurch die schalldammenden Eigenschaften des 
Schallabsorbers verbessert 

Fig. 2a zeigt den Schnitt B-B durch die zweite besondere 
Ausfuhrungsform nach der vorliegenden Erfindung mit der 40 
oberen Halfte la des FormpreBwerkzeugs, der oberen 
Deckvliesschicht 2a, der oberen Absorberschicht 3, einer 
Folie bzw. einer luftdichten Schicht 5, einer darunter liegen- 
den Absorberschicht 3, einer Tragerschicht 4, einer unteren 
Deckvliesschicht 2b und der unteren Halfte des FormpreB- 45 
werkzeugs lb. 

Durch das erfindung sgemaBe Ein-Schritt- Verfahren sind 
keine besondere n Verbindungstechniken mehr notwendig, 
so daB mehrere Absorberschichten 3 mit dazwischenliegen- 
den Folien bzw. luftdichten Schichten 5 herstellbar sind, so 50 
daB sich eigenstabile und je nach den gewunschten Anforde- 
rungen gewichtsreduzierte und mit geringen Zykluszeiten 
herstellbare Schallabsorber ergeben. 

PatentansprUche 55 

1. Verfahren zur Herstellung von Schallabsorbem, ins- 
besondere fur die Kraftfahrzeugtechnik, 
wobei eine Tragerschicht und min des tens eine Absor- 
berschicht innerhalb eines FormpreBwerkzeugs form- 60 
schlussig miteinander verbunden werden, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sowohl das Material der Tragerschicht (4) als auch 
das Material der mindestens einen Absorberschicht (3) 
in das FormpreB werkzeug (la, lb) eingelegt werden, 65 
und 

daB durch eine thermische PreBformung des FormpreB- 
werkzeugs (la, lb) die Tragerschicht (4) und die min- 
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destens eine Absorberschicht (3) verformt und form- 
schliissig miteinander verbunden werden. 

2. Verfahren nach Ansprucb 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB wahrend der PreBformung PreBluft durch 
PreBluftzufuhrungen (6) in das FormpreBwerkzeug (la, 
lb) eingefUhrt wird. 

3. Verfahren nach Ansprucb 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend der PreBformung kalte PreBluft 
durch PreBluftzufuhrungen (6) in das FormpreBwerk- 
zeug (la, lb) eingefUhrt wird, urn die Tragerschicht (4) 
und die mindestens eine Absorberschicht (3) entspre- 
chend den Wandungen des FormpreBwerkzeugs (la, 
lb) paBgenau auszuformen, und daB heiBe PreBluft 
durch PreBluftzufuhrungen (6) in das FormpreBwerk- 
zeug (la, lb) eingefUhrt wird, urn die Tragerschicht (4) 
und die mindestens eine Absorberschicht (3) auszuhar- 
ten und formschlussig miteinander zu verbinden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dafi wahrend der PreB- 
formung PreBluft durch PreBluftabfuhrungen (7) aus 
dem FormpreBwerkzeug (la, lb) abgefuhrt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB wahrend der PreB- 
formung PreBluft durch PreBluftzufuhrungen (6) und 
PreBluftabfuhrungen (7) in das bzw. aus dem Form- 
preBwerkzeug (la, lb) ein-/ bzw. abgefuhrt wird, wo- 
bei die PreBluftzufuhrungen (6) und/oder die PreBluft- 
abfUhrungen (7) durch Ventile steuerbar sind, so daB 
ein gewUnschter PreBdruck eingeregeit wird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB auBer der Trager- 
schicht (4) und der mindestens einen Absorberschicht 
(3) zusatzlich eine untere und eine obere Deckvlies- 
schicht (2a, 2b) wahrend der PreBformung ausgeformt 
werden, die die Tragerschicht (4) und die mindestens 
eine Absorberschicht (3) umgeben. 

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden AnsprU- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der Tra- 
gerschicht (4) und der mindestens einen Absorber- 
schicht (3) eine Folie bzw. eine luftdichte Schicht (5) 
eingebracht wird. 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Absorber- 
schichten (3) wahrend der PreBformung ausgeformt 
werden, wobei Folien bzw. luftdichte Schichten (5) 
zwischen die Absorberschichten eingebracht werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB PreBluft mit einem 
Druck von 1-20 bar verwendet wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spniche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fur 
die Tragerschicht (4) SMC und/oder Glasfaser mit Ep- 
oxydharz verwendet wird. 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprUche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fur 
die Folie bzw. fur die luftdichte Schicht (5) PE, PP, 
PUR, TPU und/oder PET verwendet wird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spniche, dadurch gekennzeichnet, daB als Material fur 
die Absorberschicht (3) geharzte Baumwolle und/oder 
geharzte Stein wo lie verwendet wird. 



Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 



ZE1CHNUNGEN SEfTE 1 



Nummer. 
Int CI. 8 : 

Offenlegungstag: 



DE197 34 913A1 
B 21 K 21/00 

18. Februar 1999 





Nummen DE 197 34 913 At 

IntCI. 6 : B 21 K 21/00 

Offenlegungstag: 18. Februar 1999 




SEITE 2 



BEST AVAILABLE COPY 



802 067/332 



